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(g) Verfahren zum Herstellen von Airbags 

® Bei einem Verfahren zum Herstellen von Airbags mit 

beliebiger Form als efn Gewebe, das in einem Bereich ei- 

ner oder mehrerer aufblasbarer Kammern zweilagig und 

in die Kammer umgebenden Randbereichen einlagig ge- 

webt wird, wird vorgesehen, dafc die Kontur des zu we- 

benden Airbags derart zur Laufrichtung der Kettfaden 

ausgerichtet wird, daB die einlagigen Randbereiche unter 

einem Winkel zu den Kettfaden verlaufen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifFt ein Verfahren zum Hcrstcllcn von 
Airbags als ein Gewebe, das in einem Bcrcich einer oder 
mchrerer aufblasbarer Kammem wenigstens zweilagig und 
in die Kammem umgebenden Randbereichen einlagig ge- 
webt wird. 

Ein Verfahren der eingangs genanntcn Art 1st bckannt 
(EP 0 458 838 Bl), am Airbags mit kxeisfdrmiger Grund- 
form herzustellen, d. h. mit einem kreisformigen, einlagig 
ge web ten Randbereich. Bei dem bekannten Verfahren wer- 
den als Kettfaden und SchuBfaden beispielsweise Faden Yon 
940 dtex mit einer Dichte von 15,4/cm verwebt. Dies flihrt 
zu relativ groben Geweben, die dariiber hinaus auch noch 
relativ steif und entsprechend schwer so zu fallen oder so 
zusammenlegbar sind, daB sie auf kieinem Raum unterge- 
bracht werden konnen. Nach dem bekannten Verfahren wer- 
den deshalb nur relativ kleine Airbags mit runder Grundfia- 
che hergestellt, die im Bereich vor dem Fahrer oder einem 
Beifahrer im Fahrzeug untergebracht werden. 

Es wird heute angestrebt, die Insassen von Autos, Bussen, 
Ziigen oder Flugzeugen o. dgl. nicht nur im Frontbereich 
mittels eines Airbags zu schiitzen, sondem auch in seitlichen 
Bereichen. Beispielsweise erscheint es sinnvoll, die Liings- 
holme von Fahrzeugdachem mit Airbags auszuriistcn, die 25 
die Fahrzeuginsassen in dieser Richtung schiitzen. 

Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art so weiterzuentwickeln, daB da- 
durch Airbags mit beliebiger Kontur oder Form hcrstellbar 
sind. 30 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daQ die Kontur des 
zu webenden Airbags derart zur Langsrichtung der Kettfa- 
den ausgerichtet wird, daB alle einlagigen Randbereiche un- 
ter einem Wlnkel zu den Kettfaden verlaufen. 

Auf diese Weise iassen sich Airbags nahezu beliebiger 35 
Form herstcllen, deren Liingserstreckung im wesentlichen 
nur durch die Webbreite der Webmaschine beschrankt ist. 
Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB es auf 
diese Weise moglich ist, die Kettfadenspannung der nicht in 
den Randbereichen einlagig verwebten Kettfaden ohne Son- 40 
dermafinahmen so weit aufrechtzuerhalten, daB der Webvor- 
gang nicht gestort wird. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB die Kontur des zu webenden Airbags so ausge- 
richtet wird, daB die Erstrcckung der Randbereiche in Rich- **5 
tung der Kettfaden nicht groBer als 5 cm ist. Wenn dieser 
Wert deutlich uberschritten wird, konnen die nicht in den 
Randbereichen verwebten Kettfaden sich so weit entspan- 
nen, daB Siorungen des Webablaufes zu befiirchten sind. 
Diese maximale Erstreckung gilt selbstverstiindlich auch fur 50 
einiagige Webstellen, die beispielsweise zwischen Kam- 
mem aus zweilagigem Gewebe angeordnct sind, urn diese 
Kammem zu trennen oder um die Kontur dieser Kammem 
zu definieren. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgese- 55 
hen, daB in Randbereichen, die sich im wesentlichen in 
SchuBrichtung erstrecken, die SchuBfadenzahl reduziert 
wird. Dies ist ohne weiteres moglich, da diese Randbereiche 
ohnehin starker als die einzelnen Gewebe lagen in dem dop- 
pellagigen Bereich sind und dariiber hinaus auch nicht in 60 
gleicher Weise so hech beansprucht sind. Damit laBt sich 
das Gewicht des Airbags reduzi-jren and Material einsparen. 

In besonders vorteilhafter Weise wird vorgesehen, daB 
wenigstens die Kettfaden in dem doppcllagigen Bereich als 
parallel zueinander verlaufcnde Paarc verwoben werden. 65 
Diese MaBnahme, die auch bei Airbags mit kreisfdrmiger 
Grundflache vorteilhaft ist, emidgUcht es, die Gewebedicke" • 
zu verringern, in dem die Gamioir.heit der Koufadcn ent- "■ 



sprcciiond verringert wird. Dadurch ergibt sich cine gcrin- 
gere Gewebedicke, die es erlaubt, den Airbag auf ein gerin- 
geres Vol u men zusammenzuf alien. Ebenso wird cine bes- 
sere Flachendeckung durch die Kettfaden erreicht, was die 
5 Luftdurchlassigkeit verringert und eine bessere Grundlage 
fur eine mogliche Beschichtung mit KunststofF bietet. 

In besonders vorteilhafter Weise wird vorgesehen, daB je- 
weils zwei nebeneinanderliegende, jeweils einen Kettfaden 
aufnehmende Litzen an eine gemeinsame Platine einer Jac- 
10 quard-Maschine angehangt sind und beim Bilden von Web- 
fachern gemeinsam angehoben oder abgesenkt werden. Da- 
mit wird sichergestellt, daB die getrennt in den Litzen ge- 
fuhrten Kettfaden immer parallel liegen und sich nicht ge- 
geneinander verschlingen oder verdrehen. Durch diese Ver- 
15 dopplung des Hamischgeschirrs ist es moglich, eine maxi- 
male RapportgroBe zu erzielen, die groBer ist als die Rap- 
portgroBe der groBten heute auf dem Markt befindlichen 
Jacquard-Maschine. Beispielsweise ist es moglich, mit 
6.400 Platinen 12.S0O Kettfaden paarweise anzusteuern, 
20 wahrend die heute erwerbbare groBte Jacquard-Maschine 
12.400 Platinen aufweist und bei einfachem Harnischge- 
schirr entsprechend nur 12.400 Kettfaden ansteuern kann. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn nach einer weiteren er- 
finderischen Ausbildung vorgesehen wird, daB an das Ge- 
webe des Airbags ein oder mehrerc schiauchartige Gasfuh- 
rungen angewebt werden. Diese Gasfuhrungen, die sich in 
dem einheitlichen Webvorgang herstcllen lassen, konnen 
benutzt werden, um das Gas von einem Gasgenerator dem 
Airbag zuzufiihren. 

In weiterer Ausgestaltung dieser Erfindung wird vorgese- 
hen, daB die Gasfuhrungen zum Bilden von Gasverteillei- 
tungen umgestulpt und in die Kammer eingesteckt werden. 
Diese angewebten Gasfuhrungen bilden dann innerhalb der 
Kammer Gasverteiiungen, die gezielt das Gas dem Inneren 
der Kammer zufuhren. Dadurch kann auf rohrtormige oder 
ahnlich gestaltete Gasverteilkanale verzichtet werden, die 
das Zus amine npacken des Airbags behindem konnen. Diese 
umgestulpten und eingesteckten Gasverteilleitungen sind 
einteilig mit dem Airbag hergestellt, so daB auf Nahte oder 
sonsuge Verbinduhgsstellen verzichtet werden kann. Dar- 
iiber hinaus bilden sie in dem umgestulpten Bereich einen 
sehr festen AnschluB, an welchem sich ein Gasgenerator si- 
cher anbringen laBt. 

In weiterer Ausgestaltung dieser Erfindung wird vorgese- 
hen, daB die Gasfuhrungen vor dem Umstiilpen auBen mit 
einem KunststorT beschichtet werden. Diese Beschichtung 
befindet sich dann nach dem Umstiilpen auf der Innenseite 
der Gasverteilleitungen, so daB einerseits die Stromungsver- 
haltnisse aufgrund der KunststofTbeschichtung verbessert 
werden, wahrend andererseits auch in diesem Bereich, der 
bei Auslosen des Gasgenerators am starksten belastet ist, 
eine hohere Fesugkeit erhalten wird. Diese; hohere Festig- 
kcit ist auch deshalb vorteilhaft, weil Verunreinigungen aus 
dem Gasgenerator austreten konnen, die sonst das Gewebe 
des Airbags belasten konnten. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgese- 
hen, daB die Gasfuhrungen mit SchuBfaden gewebt werden, 
die eine hohere mechanische und/oder thermische Festigkeit 
als die SchuBfaden des ubrigen Gewebes aufweisen. Auch 
hierdurch ist es moglich, den hoheren mechanischen und vor 
allern thermischen Belastungen unrnitteibar nach dem Aus- 
treten des Gases aus dem Gasgenerator im Bereich der Gas- 
fuhrungen und Gasverteilleitungen Rechnung zu tragen. 

In weitere Ausgestallung wird vorgesehen, daB in dem 
Bereich der Kammer eine oder mehrere einiagige Fixierstel- 
len eingewebt werden, die in dem Bereich des zwei lag i gen 
(jewebes eine A urn ah me zum Fixieren der Gasverteillei- 
tung bilden. Dadurch wird sichergestellt, daB die Gasverteil- 
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Iciiung sich in einer dcunierten Position befindet und diese 
definierte Position wahrcnd des Zusammcnpackcns des Air- 
bags und wahrend des Nichtgebrauchs nicht vcrlaBL Der 
Airbag wird deshalb immer in definierter Weise bei einem 
Auslosen des Gasgenerators aufgeblasen. 5 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in den Zeich- 
nungen dargesteilten Ausfuhrungsbeispiele. 

Fig. I zeigt in einer Draufsicht einen gewebten Airbag, 
der einteitig mit einer schlauchartigen Gasfiihrung gewebt 10 
ist, 

Fig. 2 den Airbag der Fig. 1 nach Umstiilpen und Einstek- 
ken der Gasfiihrung in den Airbag, 

Fig. 3 einen Schnitt durch den Bereich eincs einiagigen 
Gewebes im Bereich einer Kammer des Airbags, 15 

Fig. 4 die Anordnung eines raehrkammrigen. groBflachi- 
gen Airbags innerhalb einer Webmaschine und 

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Hamischge- 
schirrs einer Jacguard-Maschine. 

Der in Fig. 1 dargestellt Airbag 10 besitzt eine langge- 20 
strcckte GestaJt und 1st beispielweise zur Ancx'dnung in ei- 
nem Personenkraftwagen im Bereich der seidichen Dach- 
langskante bestimmt. Der Airbag 10 wird in einem einheitli- 
chen Webvorgang auf einer Webmaschine, insbesondere ei- 
ner Greiferwebmaschine, hergestcllt, die mit einer Jacquard- 25 
Maschine ausgerustet ist. Der .Airbag 10 wird so gewoben, 
daB er in seinem mittleren Bereich, der eine aufblasbare 
Kammer btldet, aus zwei Gewebelagen besteht. die in einen 
umlaurenden, einlagig gewebten Randbereich 11 ubergehen. 
Der Airbag 10 wird in der Webmaschine so konfiguriert, daB 30 
der umlaufende Randbereich U in Kettrichtung K nur eine 
reladv kurze Langenerstreckung aurweist, die nicht mehr als 
5cm und vorzugs weise nicht mehr als 3cm betragt. 

Die in Langsrichtung des Airbags 10 verlaufenden Rand- 
bereiche 11a, lib sind in SchuBrichtung 5 ausgerichtet. so 35 
daB sie lotrecht zur Kettrichtung K vcrlaufen, d. h. unter ei- 
nem Winkel vom 90°. Die jeweils die Stirnenden des Air- 
hags 10 begrenzenden Randbereiche 11c, lid verlaufen 
schrag zur SchuBrichtung S und schrag zur Kettrichtung K, 
so daB sich die Bedingung einhalten laBt, daB die Langser- 40 
streckung der Randbereiche 11c, lid in Kettrichtung K auf 
5cm und weniger beschrankt ist. 

Der Airbag 10 ist beispielsweise in dem linken Randbe- 
reich lid zur Bildung eines Anschlusses 12 offengelassen, 
indem auch in diesem Bereich zwei Gewebelagen gewebt 45 
werden. Im Bereich dieses Anschlusses kann daher ein Gas- 
generator angeordnet werden. 

Der Airbag 10 kann in nicht dargestcllter Weise im Be- 
reich der aufblasbaren Kammer, in der zwei Gewebelagen 
vorhanden sind, mittels Stegen in Einzelkammern unterteilt 50 
werden. Wenn derartige Stege gewiinscht werden. so wird in 
deren Bereich ein einlagiges Gewebe gewebt. Diese Stege 
werden dann zur Kettrichtung K ebcnfalls unter einem Win- 
kel ausgerichtet, daB die Erstreckung dieser Stege in Kett- 
richtung K 5cm nicht uberschreitet. Die Stege konnen daher 55 
als schrag zur Kettrichtung K ausgerichtete Geraden oder 
auch als Bogen gestaltet werden. 

Wenn Randbereiche, wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
die Randbereiche 11a, lib, in SchuBrichtung S verlaufen, so 
kann vorteilhaft vorgesehen werden, daB in diesen Randbc- 60 
reichen die SchuBzahl verringcrt wird. 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. I und 2 weist eine 
weitere Eesonderheit auf, die darin besteht, daB an den Air- 
bag 10 eine schlauchanige Gasleitung 13 angewebt ist. 
Diese schlauchartige Gaslcitung 13 wird dadurch geschaf- 65 
fen, daB ein einlagig gewebter, urnlaufender Randbereich 14 
zwei Lagen von Gewebon umgeben. Diese Gasleitung 13 '"' 
wird derart in der Webmaschine gebildet, daB die in ihrer 



Langsrichtung verlaufenden Randbereiche 14 in SchuBrich- 
tung S gerichtet sind. Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, wird der 
Randbereich 14 an vorgegebenen Stellen unterbrochen, d. h. 
an diesen Stellen wird das Gewebe zweilagig gewebt. Da- 
durch werden Ausblasoffnungen 15 geschaffen. 

Die Gasleitung 13 kann als getrenntes Element gewebt 
und ebenso wie der Airbag aus dem Gesamtgebilde ausge- 
schnitten werden. Danach kann die Gasleitung 13 von dem 
AnschluB 12 her in den Airbag 10 derart eingesteckt wer- 
den, daB ihre Ausblasoffnungen 15 in Richtung zu der auf- 
blasbaren Kammer weisen. Urn sicherzustellen, daB die 
Gasleitung 13, die dann als Gasverteilleitung dient, in einer 
definierten Lage in dem Airbag 10 angeordnet ist und in die- 
ser Lage verbleibt, sind in dem Airbag mehrere Fixierstellen 

16 vorgesehen. Um diese Fixierstellen 16 zu bilden, wird in 
dicscm Bereich das Gewebe einlagig gewebt. 

Die Gasleitung 13 ist mechanisch und auch thermisch am 
starksten von dem aus einem Gasgenerator austretenden Gas ' 
belastet und auBerdem noch durch Verunreinigungen bean- 
sprucht, die ebenfails aus dem Gasgenerator mit hoher Ge- 
schwindigkeit austreten. Um diesem Umstand Rechnung zu 
tragen, kann die Gasleitung 13 mit SchuBfaden gewebt wer- 
den, die aus einem Material mit hoherer mechanischer Fe- 
stigkeit und/oder thermischer Festigkeit bestehen. Dariiber 
hinaus ist es moglich, die schlauchartige Gaslcitung 13 mit 
Kunststoff zu beschichten. Diese Beschichtung kann auBcn 
angebracht werden, wonach die Gasleitung umgestulpt 
wird, so daB die Beschichtung dann innen liegt und direkt 
von dem aus dem Gasgenerator austretenden Gas beauf- 
schlagt wird. 

Bevorzugt wird vorgesehen, wie dies in Fig. I und 2 dar- 
gestellt ist, daB die Gasleitung 13 einteilig mit dem Airbag 
10 gewebt wird und auch mit diesem einteilig bleibt. Die 
Gasleitung 13 wird, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, im Be- 
reich des Anschlusses 12 in den Airbag eingefuhrt und dabei 
umgestulpt. Dies kann beispielsweise mittels einer in den 
AnschluB 12 einruhrbaren Stange geschehen. Im Bereich 
des Anschlusses 12 liegt dann die doppelte Materialstarke 
vor, so daB ein Gasgenerator sicher befestigt werden kann. 
Auch in diesem Fall kann die Gasleitung 13, die als Gasver- 
teilleitung in den Airbag 10 eingesteckt wird, vor dem Um- 
stulpen auBen mit Kunststoff beschichtet werden. 

Bei einer abgewandeltcn, nicht dargesteilten Ausfiih- 
rungsform werden im Bereich der Austrittsoffnungen 15 an 
die Gasleitung 13 Ausblasstutzten angewebt, die ebenfails 
schlauchartig gewebt werden. 

Wie in Fig. 3 dargestellt ist, werden bevorzugt Kettfaden 

17 paarweise verwoben, wobei dafur Sorge getragen ist, daB 
die Kettfaden 17 der Kettfadenpaare jeweils parallel zuein- 
ander verlaufen und sich nicht ubereinander legen oder gar 
miteinander vcrschlingen. Wie dies erreicht wird, wird spa- 
ter anhand von Fig. 5 noch erlautert werden. Aufgrund des 
paarweise Verwebens von Kettfaden 17 konnen Kettfaden 
17 eingesetzt werden, die etwa die halbe Gamfeinheit der 
verwebten SchuBfaden 18 aufweisen. Beispielsweise kon- 
nen Kettfaden 17 von 235 dtex, die beispielsweise aus Poly- 
amid 6.6 oder Polyarnid 6.4 bestehen, mit SchuBfaden 18 
von 470 dtex verwoben werden, die ebenfails aus Polyarnid 
6.5 oder 6.4 bestehen. Dadurch laBt sich gegeniiber einem 
Gewebe mit gleicher Feinheit fur SchuBfaden und Kettfaden 
cine verringerte Gewebedicke D erzielen, so daB das Zu- 
sammenlegen des Airbags erleichtert und das benbtigte 
Packvolumen verringert wird. Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, 
wird bevorzugt eine Ripsbindung im Bereich der zwei Ge- 
webelagen erzeugt. 

Mittels der Wahl einer unterschiedlichen Bindung in be- 
stimmteh Bereichen der zweilagig gewebten Gewebe ist es 
dariiber hinaus moglich, die Gasdurchlassigkcit der Gewe- 



DE 198 07 572 A 1 



belagen zu beeinflussen und insbesondere an besummten 
Bereichen eine erhohte Gasdurchlassigkeit zu erzeugen. 

iVIit Hilfe der Erfindung ist es raogiich, nahezu belicbig 
geformte Airbags herzustellen, deren Langserstreckung im 
wesentlichen nux durch die Webbreite eiaer Webmaschinc 5 
beschrankt isL In Fig. 4 ist beispielsweise die Webbreite W 
einer Webmaschine mittels zwei gestrichelten Linien darge- 
stellt. Beispielsweise wird auf dieser Webmaschine, die mit 
einer Jacquard-Maschine ausgeriistet ist, ein einheitlicher 
Airbag 19 hergesteUt, der beispielsweise in dem Bereich ei- io 
nes Daches eines Personenkraftwagens angeordnet ist. Die- 
ser Airbag 19 besitzt 4 Kammem 20, 21, 22, 23, die im Be- 
reich einer Frontscheibe, der Seitenscheiben und der Heck- 
scheibe eines Personenkraftwagens angeordnet werden. 
Zwischen diesen, in aufgeblasenem Zustand einen langge- 15 
streckten Wulst bildenden Kammcrn 20 bis 23 berinden sich 
jeweils in der Gmndflache im wesentlichen dreieckforrnige 
Karnmern 24, 25, 26, 27, die den Dachhimmel des Fahrzeu- 
ges abdecken und die eine zentrale Kammer 28 umgeben. In 
dieser zentraien Kammer kann ein Gasgenerator angeordnet 20 
werden, der iiber mitgewebte Verteilkanale an die jeweiligen 
Karnmern 20 bis 27 angeschlossen ist. Auch dieser Airbag 
19 wird als ein Gewebe in einem Arbeitsgang hergcstellt, in 
dem die Kammem und die Verteilkanale begrenzenden 
Randbereiche als einlagiges Gewebe gewebt werden, wan- 25 
rend im Bereich der Karnmern und der Verteiikaniile jeweils 
zwei Gewebe gewebt werden. Die einlagigen Randbereiche, 
die die Kammem auBen und gegeniiber andem Kammem 
begrenzen, werden zur Kettrichtung K so ausgerichtet, daB 
sie eine Erstreckung in Kettrichtung aufweisen, die 5cm 30 
moglichst nicht ubersteigt. Dadurch lassen sich die gesam- 
ten Webvorgange konunuierlich durchfuhren, ohne daB die 
Gefahr besteht, daB Kettfaden in bestimmten Bereichen ihre 
Spannung verlieren und dadurch den Webvorgang storen. 

Wie schon anhand von Fig. 3 erwahnt wurde, werden die 35 
unmittelbar benachbarten Kettfaden 17 mittels der Jac- 
quard-Maschine jeweils paarweise gesteuert, wobei sicher- 
gestellt ist, daB die paarweise gesteuerten Kettfaden 17 auch 
wirklich parallel zueinander eingewebt werden. Urn dies zu 
erreichen, ohne die Pladnenanzahl einer Jacguard-Maschine 40 
zu sehr zu erhdhen, wird ein doppeltes Hamischgeschirr 
vorgesehen. Wie in Fig. 5 schemarisch angedeutet ist, sind 
an jede Pladne 30. 31, 31 zwei Hamischschnure 34 ange- 
lenkt, die jeweils mit Litzenaugcn 35 versehen sind, die je- 
weils einen einzelnen Kettfaden 17 flihren. Jedcr dieser Har- 45 
nischschnure ist eine Feder 36 zugeordnet. Auf diese Weise 
werden jeweils paarweise benachbarte Kettfaden 17 mit Si- 
rhcrheit rarallcl zueinander ^i*srcjcrt, cbwohl ir^ Vcr^'cich 
zu der steuerbaren Kettfadenanzahl nur die halbe Anzahl 
von Plaunen 31, 32, 33 benotigt wird. Bei entsprechender 50 
Verdichrung der Hamischfadenzahl pro cm im Chorbrett 38, 
die bevorzugt groBer als 56 Faden/cm ist, ist es moglich, die 
Gamfeinheit der Kettfaden zu reduzieren, insbesondere ge- 
geniiber der bisher ublichen Gewebeeinstellung, bei der 
Kettfaden und SchuBfaden mit gleicher Feinheit verwendet 55 
wurden. Durch eine Reduzierung der Kettfaden feinheit auf 
die Halfte laBt sich eine bessere Flachendeckung verwirkli- 
chen, durch die die Gasdurchlassigkeit des Gewebes redu- 
ziert werden kann und die auBerdem eine bessere Grundlage 
fur eine mogliche Beschichtung bietet. 60 
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bags derart zu der Laufrichtung der Kettfaden ausge- 
richtet wird, daB alle einlagigen Randbereiche unter ei- 
nem Winkel zu den Kettfaden verlaufcn. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Kontur des zu webenden Airbags so ausge- 
richtet wind, daB die Erstreckung der Randbereiche in 
Richtung der Kettfaden nicht groBer ais 5cm isL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Randbereichen, die sich im wesentli- 
chen in SchuBrichtung erstrecken, die SchuBfadenzahl 
reduziert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens die Kettfaden in 
dem doppellagigen Bereich als parallel zueinander ver- 
iaufende Paaxe verwoben werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kettfaden eine Gamfeinheit aufweisen, die 
etwa die Halfte der Gamfeinheit der SchuBfaden be- 
tragt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils zwei nebeneinanderliegende, je- 
weils einen Kettfaden aufnehmende Litzenaugen an 
eine gemeinsame Pladne einer Jacquard-Maschine an- 
gehangt sind und beim Bilden von Webfachem ge- 
meinsam angehoben oder abgesenkt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche I bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB an das Gewebe des Airbags 
ein oder mehrere schiauchartige Gastuhrungen ange- 
webt werden, die im mitderen Bereich zweilagig und 
an den Riindern einlagig gewebt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Gasfuhrungen zum Bilden von Gasverteil- 
lettungen umgestiilpt und in die Karnmern eingesteckt 
werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net. daJ3 die Gasfuhrungen vor dem Umstulpen auBen 
mit einem Kunststoff beschichtet werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gasfuhrungen mittels 
SchuBfaden gewebt werden, die eine hdhere mechani- 
sche und/oder thermische Fesugkeit als die SchuBfaden 
des iibrigen Gewebes aufweisen. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB in den Bereich der Kam- 
mem eine oder mehrere einlagige Fixierungsstellen 
eingewebt werden, die in dem Bereich des zweilagigen 
Gewebes eine die Gasverteilleitung fixierende Auf- 
"ahrr.e bilder. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchuBfaden mit den 
Kettfaden wenigstens im Bereich des die Kammer oder 
Kammem bildenden doppellagigen Gewebes eine 
Ripsbildung bilden. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB vorzugsweise nacheinander 
in das gleiche Webfach zwei SchuBfaden eingetragen 
werden, die vorzugsweise mit den Kettfaden eine Pa- 
nama-Bindung bilden. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zum Herstetlen von Airbags als Gewebe, 
das in einem Bereich einer oder mchrcrer Kammem 65 
wenigstens zweilagig und in die Kammem umgeben- 
den Randbereichen einlagig gewebt wird. dadurch ge- ' ; : " 
krmnzeichnet, cia3 die Kontur des y.u webenden Air- "• 
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